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Im Auftrag 




Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen eines Produktes 
aus Streifenband, insbesondere eines medizinischen und/oder 
wirkstoffhaltigen Produktes sowie befiillbaren Behaltern 
oder Siegelrandbeuteln 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
Produktes aus Streifenband, insbesondere eines medizini- 
schen und/oder wirkstoffhaltigen Produktes wie beispiels- 
weise dermales oder transdermals Pflaster bzw. eine andere 
Darreichungform, beispielsweise zur oralen Applikation, so- 
wie befiillbaren Behaltern oder Siegelrandbeuteln, wobei als 
Ausgangsmaterial eine breite wirkstof fhaltige Materialbahn, 
beispielsweise aus f olienf Srmigen Materialien, und insbe- 
sondere aus wirkstoffhal tiger Polie oder f olienf Srmigem 
Wirkstof f, verwendet wird, umfassend die Arbeitsschritte : 

- Zerteilen der breiten Materialbahn in einzelne schmale 
Streifen und Aufwickeln der Streifen zu einzelnen Spulen, 

- Abwickeln bedarfsweise einzelner Spulen bzw. Spulenpaare 
und Zusammenfugen jeweils wenigstens zweier Streifen zu 
einer Streif enbahn, 

- Verarbeiten der Materialbahn zu einem aus Streifenband 
gebildeten Produkt, 

- Durchfiihrung finaler Arbeitsschritte wie z.B. Konfektio- 
nieren des Endproduktes, Ausbilden der endgultigen Appli- 
kationsform, Kaschieren eines Tragermaterials, Verein- 
zeln, Verpacken, etc . 

Zum Herstellen der vorgenannten Produkte wird Streifenband, 
bestehend aus mehreren einzelnen Streifen, verwendet. 
Dieses Band wird hergestellt, indem eine Materialrolle des 
Ausgangsmaterial s mit der Breite, die sich aus der Anzahl 
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der Streifen, multipliziert mit der Streif enbreite plus 
Randbeschnitt, ergibt, zu einzelnen Streifen zertrennt 
wird. 

Gblicherweise werden die erhaltenen Streifen auf Spulen ge- 
wickelt und bedarfsweise in erf orderlicher Anzahl gemeinsam 
abgewickelt und zu mindestens zweischichtigen Materialbah- 
nen zusammengef iigt . 

Die Herstellung der Bevorratungsspulen ist sehr arbeitsauf- 
wendig, ebenso das Auf- und Abwickeln der einzelnen Strei- 
fen. 

Dabei kann es vorkommen, daS das Material, bei dem es sich 
urn ein wirkstof fhaltiges Material oder ein Arzneimittel 
handeln kann, unzulassig gestreckt wird, wobei sich die un- 
vermeidliche Dehnung des Materials nachteilig auf die Do- 
siergenauigkeit des Arzneimittels auswirkt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und 
eine zu seiner Durchfiihrung geeignete Vorrichtung anzuge- 
ben, welche die vorgenannten Nachteile, Schwierigkeiten und 
technischen Grenzen uberwindet und insbesondere die Her- 
stellung eines Streif enbandproduktes, besonders bevorzugt 
eines wirkstof fhaltigen Produktes mit verringertem Auf wand 
an Arbeit und Kosten ohne nachteilige Dehnung des Materials 
ermoglicht. 

Zur Losung der Aufgabe wird bei einem Verfahren der ein- 
gangs genannten Art mit der Erfindung vorgeschlagen, 

- dafi eine Materialrolle mit einer breiten Materialbahn des 
Ausgangsmaterials lose drehbar auf einen Aufnahmedorn 
aufgesteckt wird, 

- dafi die Materialbahn in gesamter Breite mittels einer Va- 
kuumwalze, oder einer Vorrichtung aus zwei Walzen, die 
das Material schonend von der Materialrolle abwickelt, 
wobei eine der Walzen gleichzeitig als Gegenhalt der 
Schneidmesser dient, ohne Einwirkung einer Zugspannung 



von der Materialrolle abgezogen und dabei im Unterdruck- 
bereich der Vakuumwalze durch Abrollen einer Vielfach- 
Rundmesserwalze in einzelne Streifen zerteilt, 

- daS jeder Streifen am Ende des Unterdruckbereiches der 
Vakuumwalze oder des Walzenpaares von dieser oder diesem 
abgezogen und in einen Auf nahmekanal eingefuhrt und darin 
mitt els Unterdruck kontinuierlich gefdrdert wird, 

- daS dabei jeder Streifen auf seinem Wege zum Kanal oder 
durch den Kanal um ca. 90° gedreht wird, und 

- dafi am Ende der Kanale die Streifen jeweils wenigstens zu 
zweit ubereinander gefuhrt und danach in einer vorzugs- 
weise offenen Rinne zur weiteren Verarbeitung unter Kom- 
plettierung zur Endform des Produktes in eine Konfektio- 
nierungsmaschine weitertransportiert werden und darin 
fertig konf ektioniert werden. 

Eine Ausgestaltung des Verf ahrens sieht vor, dafi zum Abzie- 
hen der Materialbahn und Verteilen in Streifen im Zu- 
sammmenwirken mit der Vielf ach-Rundmesserwalze anstelle ei- 
ner Vakuumwalze eine glatte Abziehwalze verwendet wird, 
welche in einem Umschlingungsbereich der Materialbahn mit 
je einer Andriickrolle und einer Piihrungsrolle zusammen- 
wirkt . 



Eine Vorrichtung zum erf indungsgemafien Herstellen eines 
Produktes aus Streif enband, insbesondere eines medizini- 
schen und/oder wirkstof fhaltigen Produktes wie beispiels- 
weise dermales oder transdermals Pflaster bzw. eine andere 
Darreichungsform, beispielsweise zur oralen Applikation, 
sowie befiillbaren Behaltern oder Siegelrandbeuteln, insbe- 
sondere zur Durchfuhrung des Verfahrens nach der Erfindung, 
umf assend: 
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- Mittel zum Abziehen einer breiten Materialbahn aus 
folienformigen Materialien, insbesondere einer folienfor- 
migen Darreichungsf orm, von einer Rolle, zum Zerteilen in 
einzelne schmale Streifen und Aufwickeln derselben zu 
einzelnen Spulen, 

- Mittel zum Abwickeln bedarfsweise einzelner Spulenpaare 
sowie zum Zusammenfugen jeweils wenigstens zweier Strei- 
fen zur Einheit einer Materialbahn, 

_ M i tt el zum zusammenfugen einer erf orderlichen Anzahl von 
Materialbahnen zu einem Streif enband, 

_ Mittel zum Transport von Streif enbandem zu einer Endkon- 
fektionierungsvorrichtung, 

ist gekennzeichnet durch die Merkmale: 

- dafi das Mittel zum Abziehen und Verteilen der Material- 
bahn eine Vakuumwalze ist, an deren Umlaufbereich, vom 
Unterdruck gehalten, die Materialbahn im Zusammenwirken 
mit der Vielf ach-Messerwalze in einzelne Streifen zer- 
teilbar ist, 

- daS jedem Streifen ein vakuum-Forderkanal zugeordnet war- 
den kann, der so ausgebildet ist, dafi jeder Streifen auf 
seinem Weg zum Kanal oder durch den Kanal urn ca. 90<> ge- 
dreht wird, und 

- dafi die Enden aller Auf nahmekanale 12 an einer Stelle zu 
einer Einheit zusammengefuhrt und dort Fuhrungs- und 
Transportmittel zum Weitertransport an eine Konf ektionie- 
rungsmaschine vorgesehen sind. 

Eine Ausgestaltung der Vorrichtung nach der Erfindung sieht 
vor, dafi als Mittel zum Abziehen der Materialbahn und zum 



Transport beim Zerteilen in Streif en im Zusammenwirken mit 
einer Vielf ach-Rundmesserwalze anstelle einer Vakuumwalze 
eine glatte Abziehwalze vorgesehen ist, welche in einem Om- 
schlingungsbereich der Materialbahn mit je einer Andriick- 
rolle und einer Fiihrungsrolle zusammenwirkungsf ahig ange- 
ordnet und ausgebildet ist. 

Mit dem erfindungsgemaSen Verfahren und der zu seiner 
Durchfiihrung vorgesehenen Vorrichtung warden die vorgenann- 
ten Nachteile, Schwierigkeiten und technischen Grenzen des 
Standes der Technik uberwunden und insbesondere eine Her- 
stellung von medizinischen und/oder wirkstof fhaltigen Pro- 
dukten mit verringertem Aufwand an Arbeit und Kosten ohne 
nachteilige Dehnung des Ausgangsmaterials ermoglicht. 

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile der Erfindung 
ergeben sich aus der nachstehenden Erlauterung eines in den 
Zeichnungen schematisch dargestellten Ausfiihrungsbeispie- 
les . 

Es zeigen : 

FIG.l: Eine Ansicht der Vorrichtung von der Seite; 

FIG. 2: Die Vorrichtung gemaB FIG.l in Draufsicht; 

FIG. 3: Eine teilweise Ansicht der Vorrichtung mit an deren 

Ende angeordneten Vakuumtransportkanalen; 
FIG.4: Eine Ansicht der Vorrichtung, bei welcher anstelle 

einer Vakuumwalze eine glatte Abziehwalze vorgesehen 

ist. 

Der in FIG.l dargestellte Teil der Vorrichtung zeigt in ei- 
ner Doppelanordnung zu beiden Seiten einer Symmetrieebene 
x-x Materialrollen 1 mit einer Materialbahn 2 des Ausgangs- 
materials, aufgesteckt auf Aufnahmedorne 3, sowie eine Dop- 
pelanordnung von Vakuumwalzen 4 und auf diesen bzw. der Ma- 
terialbahn 2 abrollende Rundmesserwalzen 5 mit einer Viel- 
zahl parallel angeordneter Rundmesser. 



Die gleiche Vorrichtung ist in FIG. 2 in Draufsicht gezexgt 
It Materialwalzen 1, Aufsteckdorn 3, abrollbarer Materxal- 
bahn 2, Vakuumwalzen 4, Rundmesserwalzen 5 und von diesen 
am Ende des Vakuumbereichs ablaufenden, aus der Materxal- 
bahn 2 geschnittenen Materialstreif en 6. 

FIG. 3 zeigt teilweise in Seitenansicht und teilweise in 
Draufsicht eine Vakuumwalze 4. Es kann sich jedoch auch urn 
eine Abziehwalze 8 mit Unterstutzung durch eine Fiihrungs- 
rolle 11 handelu, von der mit einer nicht dargestellten 
Rundmesserwalze geschnittene Streifen 6 in Breite der ur- 
sprunglichen Materialbahn 2 abtransportiert warden. Zum Li- 
nearabzug einer Vielzahl von Streifen 6 sind Vakuumf order- 
kanale 12 vorgesehen und beispielsweise zwischen 3 ewexls 
zwei Abdeckplatten 13 und 14 ausgebildet. 
SchlieSlich zeigt FIG.4 eine alternative Ausbildung der 
vorrichtung, bei welcher als Mittel zum Abziehen der Mate- 
rialbahn 2 und zum Transport beim Verteilen der Materxal- 
bahn in Streifen 6 im Zusanunenwirken mit einer Vielf ach- 
Rundmesserwalze 5 anstelle einer Vakuumwalze eine glatte 
Abziehwalze 8 vorgesehen ist, welche in einem mschlxn- 
gungsbereich 9 die Materialbahn 2 mit je einer Andriickrolle 
10 und einer Fuhrungsrolle 11 zusammenwirkungsf ahig ange- 
ordnet und ausgebildet ist. 

Das verfahren und die Vorrichtung sind unkompliziert, ver- 
ringem den bisher erf orderlichen Aufwand an Arbeit und Ko- 
s ten und ermSglichen die Herstellung aus Streifenband von 
medizinischen und/oder wirkstof fhaltigen Produkten ver- 
schiedener Ausbildung oder befiillbaren Behaltern oder Sxe- 
gelrandbeuteln unter Verxneidung einer nachteiligen Dehnung 
des Materials, und insbesondere unter Verwendung von Aus- 
gangsmaterial in Form von f olienf Srmigem Material, bevor- 
zugt einer f olienf ormigen wirkstof fhaltigen Darreichungs- 



form. 




Insofern ISst die Erfindung in optimaler Weise die eingangs 
gestellte Aufgabe. 



Anspriiche 



1. verfahren zun Herstellen eines Produktes aus Streif en- 
band, insbesondere eines medizinischen und/oder wirkstoff- 
haltigen Produktes wie beispielsweise dermales oder trans- 
dermals Pflaster bzw. eine andere Darreichungsform, bei- 
spielsweise zur oralen Applikation, sowie befiillbaren Be- 
haltern oder siegelrandbeuteln, umf assend die Arbeits- 
schritte: 

- zerteilen einer breiten Materialbahn in einzelne schmale 
Streifen und Aufwickeln der Streifen zu einzelnen Spulen; 

- Abwickeln bedarfsweise einzelner Spulen bzw. Spulenpaare 
und zusammenfiigen jeweils wenigstens zweier Streifen zu 
einer Streif enbahn, 

- verarbeiten der Materialbahn zu einem medizinischen 
und/oder wirks toff halt igen Produkt, 

- Durchfiihrung f inaler Arbeitsschritte wie z.B. Konfektio- 
nieren des Endproduktes, Ausbilden der endgultigen Appli- 
kationsform, Kaschieren eines Tragermaterials, Verein- 
zeln, Verpacken, etc., 

dadurch gekennzeichnet , 

- daS eine Materialrolle (1) mit einer breiten Materialbahn 
(2) lose drehbar auf einen Aufnahmedorn (3) aufges teckt 
wird, 

- daB die Materialbahn (2) in gesamter Breite mittels einer 
Vakuumwalze (4) ohne Einwirkung einer Zugspannung von der 
Materialrolle (1) abgezogen und dabei im Unterdruckbe- 
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reich der Vakuumwalze (4) durch Abrollen einer Vielfach- 
Rundmesserwalze (5) in einzelne Streifen (6) zerteilt, 

- dag jeder Streifen (6) am Ende des Unterdruckbereiches 
der Vakuumwalze (4) von dieser abgezogen und in einen 
Aufnahmekanal (7) eingefuhrt und darin mittels Unterdruck 
kontinuierlich gefordert wird, 

- dag dabei jeder Streifen (6) auf seinem Wege zum Kanal 
Oder durch den Kanal (7) urn ca. 90° gedreht wird, und 

- dag am Ende der Kanale (7) die Streifen (6) jeweils we- 
mgstens zu zweit iibereinander gefuhrt und danach in ei- 
ner vorzugsweise of f enen Rinne zur weiteren Verarbeitung 
unter Komplettierung zum fertigen medizinischen und/oder 
wxrkstoffhaltigen Produkt oder befiillbaren Behaltern oder 
Siegelrandbeuteln in eine Konf ektionierungsmaschine wei- 
tertransportiert und darin fertig konf ektioniert werden. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch -r.-^ dag 

als breite Materialbahnen f olienformige Materialien verwen- 
det werden, 

3. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch ff „> daS 

als breite Materialbahnen wirkstof fhaltige folienf ormige 
Darreichungsformen verwendet werden. 

4. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch dafi 
zum Abziehen der Materialbahn (2) und Zerteilen in Streifen 
(6) im Zusammenwirken ait der Vielf ach-Rundmesserwalze (5) 
anstelle einer Vakuumwalze eine glatte Abziehwalze (8) ver- 
wendet wird, welche in einem Ulnschlingungsbereich der Mate- 
rxalbahn (2) mit je einer Andriickrolle (10) und einer Fxih- 
rungsrolle (11) zusammenwirkt . 
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5 vorrichtung zum Herstellen eines Produktes aus Strei- 
fenband, insbesondere eines medizinischen und/oder wirk- 
stof fhaltigen Produktes wie beispielsweise dermales oder 
transdermals Pflaster bzw. eine andere Darreichungsf orm, 
beispielsweise zur oralen Applikation, sowie befullbaren 
Behaltem oder siegelrandbeuteln, insbesondere zur Durch- 
fuhrung des Verfahrens nach der Erfindung, umfassend: 

- Mittel zum Abziehen einer breiten Materialbahn (2), be- 
stehend aus f olienf ormigen Materialien und bevorzugt aus 
folienf ormigen Darreichungsf ormen von einer Rolle (1), 
und zum Zerteilen in einzelne schmale Streifen (6) und 
Aufwickeln derselben zu einzelnen Spulen, 

- Mittel zum Abwickeln bedarf sweise einzelner Spulenpaare 
sowie zum Zusammenfugen jeweils wenigstens zweier Strei- 
fen zur Einheit einer Streif enbahn, 

- Mittel zum zusammenfugen von Materialbahnen zu einem 
Streif enband, 

- Mittel zum Transport von Streif enbandem zu einer Endkon- 
fektionierungsvorrichtung, 

rjaduirch. gek ftnnzeichnet, 

- daS das Mittel zum Abziehen und Verteilen der Material- 
bahn (2) eine Vakuumwalze (4) ist, an deren Umlaufbe- 
reich, vom Unterdruck gehalten, die Materialbahn (2) im 
zusammenwirken mit der vielf ach-Messerwalze (5) in ein- 
zelne Streifen (6) zerteilbar ist, 

- daS jedem Streifen (6) ein Vakuum-Forderkanal (12) zuge- 
ordnet und so ausgebildet ist, dafi jeder Streifen (6) auf 
seinem Weg zum Kanal oder durch den Kanal (12) urn ca. 90° 
gedreht wird, und 
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- dag Enden aller Aufnahmekanale (12) an einer Stelle zu 
einer Einheit zusammengefuhrt und dort Fiihrungs- und 
Transportmittel zum Weitertransport an eine Konf ektionie- 
rungsmaschine vorgesehen. sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch o^ nn^ nl™-,- 
dafi als Mittel zum Abziehen der Materialbahn (2) und zum 
Transport beim Zerteilen in Streifen (6) im Zusammenwirken 
01t einer Vielfach-Rundmesserwalze (5) anstelle einer Vaku- 
umwalze eine glatte Abziehwalze (8) vorgesehen ist, welche 
in einem Umschlingungsbereich der Materialbahn (2) mit je 
einer Andriickrolle (10) und einer Fiihrungsrolle (11) zusam- 
menwirkungsfahig angeordnet und ausgebildet ist. 
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ZUSAMMENFASSUNG 



Bin Verfahren zum Herstellen eines Produktes aus Streifen- 
band, insbesondere eines medizinischen und/oder wirkstoff- 
haltigen Produktes wie beispielsweise dermales oder trans- 
dermales Pflaster bzw. eine andere Darreichungsf orm, bei- 
spielsweise zur oralen Applikation, sowie befiillbaren Be- 
haltem oder Siegelrandbeuteln, umfassend die Arbexts- 
schritte: 

- Zerteilen einer breiten Materialbahn in einzelne schmale 
Streifen und Aufwickeln der Streifen zu einzelnen Spulen; 

- Abwickeln bedarfsweise einzelner Spulen bzw. Spulenpaare 
und zusammenfugen jeweils wenigstens zweier Streifen zu 
einer Streif enbahn, 

- verarbeiten der Materialbahn zu einem medizinischen 
und/oder wirks toff halt igen Produkt, 

- Durchfuhrung f inaler Arbeitsschritte wie z.B. Konfektio- 
nieren des Endproduktes, Ausbilden der endgiiltigen App.lx- 
kationsform, Kaschieren eines Tragermaterials, Verein- 
zeln, Verpacken, etc. ist dadurch gekennzeichnet , 

- daS eine Materialrolle (1) mit einer breiten Materialbahn 
(2) lose drehbar auf einen Aufnahmedom (3) aufgesteckt 
wird, 

- dafc die Materialbahn (2) in gesamter Breite mittels einer 
vakuumwalze (4) ohne Einwirkung einer Zugspannung von der 
Materialrolle (1) abgezogen und dabei im Unterdruckbe- 
reich der Vakuumwalze (4) durch Abrollen einer Vielfach- 
Rundmesserwalze (5) in einzelne Streifen (6) zerteilt, 
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- dafi jeder Streifen (6) am Ende des Unterdruckbereich.es 
der Vakuumwalze (4) von dieser abgezogen und in einen 
Aufnahmekanal (7) eingeftihrt und darin mittels Unterdruck 
kontinuierlich g© for der t wird, 

- daS dabei jeder Streifen (6) auf seinem Wege ztim Kanal 
Oder durch den Kanal (7) urn ca. 90° gedreht wird, und 

- daS am Ende der Kanale (7) die Streifen (6) jeweils we- 
nigstens zu zweit xibereinander gefiihrt und danach in ei- 
ner vorzugsweise offenen Rinne zur weiteren Verarbeitung 
unter Komplettierung zum fertigen medizinischen und/oder 
wirkstoffhaltigen Produkt oder befiillbaren Behaltern oder 
Siegelrandbeuteln in eine Konf ektionierungsmaschine wei- 
tertransportiert und darin fertig konf ektioniert warden. 

(PIG.l) 



FIG.l zur Zusannnenfassung 




1/3 




2/3 




